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ABSTRACT: 

Plate catalyst (I) for use in hot waste gases has a surface roughened metal support (IIO and catalytically 
active coating (III). Before coating, (H) is roughened by mechanical erosion with a gas jet (IV) mixed 
with hard, broken, special blasting agent (V) to a median roughness Ra = 2-7 microns and mean depth of 
roughness Rz = 16-40 microns (DIN 4768). (V) has a grain size of 4-10 microns and pref is a silicide, 
nitride, aluminide, metallised glass or corundum . (IV) has a relative velocity of 0.7-1.5 m/min and 
pressure of 3-6 bar. The nozzle is 40-100 mm from (H). USE/ADVANTAGE - (I) is used in the 
denitrifi cation of hot flue gas from fossil fuel power stations. Roughening (II) improves the adhesion of 
(in) and reduces the cost of mfr., since very costly and time-consuming flame spraying of Al is 
unnecessary. In an example, stainless steel sheet was made into expanded metal, then (|egreased and 
placed 40 mm below a series of 12 nozzles. The nozzles were supplied with oil-free compressed air at 4 
bar, to which silicide and aluminide with a granulation of 7-8 microns were added. The velocity was 1.2 
m/min 
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@ Plattenkatalysator fiir den Einsatz in heiRen Abgasen und Verfahren zu seiner Herstellung 

(§) Bei Plattenkatalysatoren besteht das Problem, die metalli- 
sche Tragstruktur so aufzurauhen, da& das katalyttsch aktive 
Material darauf gut haftet. Dies wurde bisher retativ aufwen- 
dig durch vorheriges Sandstrahten und nachtragliches 
Flammspritzen von Aluminium erreicht. Hierzu sieht die 
Erfindung vor. einen Mittenrauhwert nach DIN 4768 von 2 bis 
7 und eine gemittette Rauhtiefe nach DIN 4768 von 16 bis 
40 ^im dadurch zu erreichen, daS die metallische Tragstruk- 
tur vor der Beschichtung durch mechanisches Erodieren 
mittels eines Gasstrahles, dem hartes, gebrochenes speziel- 
les Strahlmittel beigemischt ist, aufgerauht wird. 
Die Erfindung ist bei Plattenkatalysatoren fur den Einsatz in 
heifien Abgasen anwendbar. 
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Plattenkatalysa- 
tor fur den Einsatz in heiBen Abgasen mit einer ober- 
flachlich aufgerauhten metallischen Tragstruktur und 
einer auf der metallischen Tragstruktur aufgebrachten 
katalyiisch aktiven Beschichtung. 

Der Einsatzbereich solcher Plattenkatalysatoren um- 
faBi sowohl den gesamten Bereich der fossilen Verbren- 
nung als auch den Bereich heiBer Abgase in der indu- 
siriellen Fertigung. Insbesondere bei fossil befeuerten 
Kraftwerken werden haufig solche Plattenkatalysato- 
ren — das sind Katalysatoren mit einer katalytisch be- 
schichteten metallischen Tragstruktur — zur Entstik- 
kung der Rauchgase eingesetzt 

Dabei werden die einzelnen Katalysatorplatten paral- 
lel zueinander ausgerichtet und im vorgegebenen Ab- 
stand zueinander in sogenannten Katalysatorelemen- 
trahmen gestellt (vergleiche G 89 01 773.0) und vom 
Rauchgas durchstrdmt. Zusammen mit zuvor eingedQ- 
stem Ammoniak werden die in den Rauchgasen enthal- 
tenden Stickoxide an den katalytisch aktiven Oberfla- 
chen zu Stickstoff und Wasserdampf reduziert Infolge 
der beim Vorbeistromen der Rauchgase induzierten 
mechanischen Schwingungen und des Abriebs durch 
mitgefUhrte Aschepartikel besteht bei solchen Platten- 
katalysatoren das Problem, die katalytisch aktive Be- 
schichtung auf der metallischen Tragstruktur, im allge- 
meinen einem Streckmetallblech, Lochblech oder me- 
tallischen Flechtwerk, hinreichend fest zii verankern, urn 
ein Abbiattern dieser katalytisch aktiven Beschichtung 
zu vermeiden, 

Durch die US- PS 32 71 326 ist es bekannt. die metalli- 
sche Tragstruktur vor der Aufbringung der katalytisch 
aktiven Beschichtung durch Sandstrahien und anschlie- 
Bendes Flammspritzen von Aluminium aufzurauhen. 
Dabei dient das Sandstrahien dazu, die Haftung des 
flammgespritzten Aluminiums zu verbessern, wahrend 
das flammgespritzte Aluminium seinerseits als Haft- 
grundlage fOr die katalytischen Substanzen dient. 

Durch die DE-OS 26 58 569 ist es ebenfalls bekannt, 
die Haftung der Beschichtung auf der Tragstruktur und 
ihre Abriebfestigkeit durch Zumischen von Vernet- 
zungsmitteln, wle zum Beispiel von Phosphaten, zur ka- 
talytisch aktiven Masse zu verbessern. 

Durch die gleiche DE-OS 26 58 569 ist es auch be- 
kannt, die Haftung auf der Tragstruktur dadurch zu ver- 
bessern, dafi man der katalytisch aktiven Masse vor dem 
Auftragen auf die katalytische Tragstruktur tempera- 
turbestandige Fasern, wie etwa Glasfasern, beimischt. 
Diese MaBnahme bewirkt unmittelbar eine hOhere Fe- 
stigkeit der katalytisch aktiven Beschichtung und hat 
nur mittelbar uber die hChere innere Festigkeit der ka- 
talytisch aktiven Schicht auch eine etwas bessere Haft- 
festigkeit auf der Tragstruktur zur Folge. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei 
Plattenkatalysatoren die Haftung der katalytisch akti- 
ven Massen auf der metallischen Tragstruktur zu ver- 
bessern. Des weiteren soil der technische und finanzielle 
Aufwand fur die Herstellung yon Plattenkatalysatoren 
verringert werden. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Ansprii- 
che 1 und 2 gelOst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen der Erfindung sind den AnsprUchen 3 bis 9 zu ent- 
nehmen. 

Dadurch, daO die metallische Tragstruktur vor der 
Beschichtung erfindungsgemaB durch mechanisches 
Erodieren mittels eines Gasstrahls, dem hartes, gebro- 



chenes spezielles Strahlmittel beigemischt ist. dergestalt 
aufgerauhi wird, daB ein Mittenrauhwert Ra nach DIN 
4768 von 2 bis 7 \im und eine gemitteite Rauhtiefe Rz 
nach DIN 4768 von 2,7 bis 4 jim und eine gemitteite 
5 Rauhtiefe Rz nach DIN 4768 von 16 bis 40 ^m erhalten 
wird, bereits unmittelbar durch das mechanische Ero- 
dieren eine Rauhigkeit erhalten, die unmittelbar als 
Haftgrundlage fur die katalytisch aktiven Massen geeig- 
net ist Der sonst ublicherweise anschlieBend erforderli- 
10 che aufwendige Arbeitsschritt des Aluminiumflamms- 
pritzens kann somit entfallen. 

Dadurch, daB erfindungsgemafi ein Gasstrahl, dem 
hartes, gebrochenes spezielles Strahlmittel mit einer 
KorngroBe von 4 bis 10 jtm beigemischt wird, mit einer 
15 Durchlaufgeschwindigkeit von 0,7 bis 1,5 m/Min, relativ 
zur aufzurauhenden metallischen Tragstruktur uber die- 
se gefuhrt wird, wird in dieser ein Rauhigkeitsprofil mit 
dem Mittenrauhwert Ra von 2 bis 7 ^m und eine Rauh- 
tiefe Rz von 16 bis 40 ^m erhalten. Diese Werte fur die 
20 Rauhtiefe und den Mittenrauhwert konnten als Voraus- 
setzung fur eine gute Haftung der katalytisch aktiven 
Beschichtung ermittelt werden. 

In zweckmaBiger Ausgestaltung der Erfindung kann 
der Strahldruck einen Wert von 3 bis 6 bar betragen. 
25 Durch diesen Strahldruck wird eine Beschleunigung des 
Gasstrahls und des im Gasstrahl mitgefOhrten speziellen 
Strahlmittels erreicht, der ausreicht. um auf den metalli- 
schen Oberflachen, vorzugsweise dem Streckgitter aus 
Edelstahl, die gewunschten Rauhtiefen zu erhalten. 
30 In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann hartes, 
gebrochenes, kristallines Material, wie zum Beispiel Sili- 
zide, Aluminide. Korund, Nitride, metallisiertes Glas, als 
Strahlmittel eingesetzt werden. Unter metallisiertem 
Glas wird hier Glas verstanden, welches mit Metailen 
35 versehen ist. Dieses Glas ist arm an Alkalizuschlagen 
und bildet beim Brechen keine spharischen Strukturen. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfol- 
gend anhand eines AusfOhrungsbeispiels eriautert. 
FQr die Ausfuhrung der Erfindung kann eine her- 
40 kommliche Einrichtung zum Sand- oder Korundstrah- 
len verwendet werden, wenn diese Strahleinrichiung ge- 
eignet ist, die Strahlpistole mit einem Gasdruck von 
etwa 3 bis 6 bar zu versorgen. 
Dieser Strahleinrichtung sollte eine Vorschubeinrich- 
45 tung zugeordnet sein, mit der eine Relativbewegung 
von ca. 0,5 bis 1,5 m/Min. zwischen der oder den Strahl- 
diisen und der zu bestrahlenden Oberflache einstellbar 
ist. Um die fiir die optimale Haftung der katalytisch 
aktiven Oberflache gefundenen optimalen Werte der 
50 Mittenrauhigkeit und der gemittelten Rauhtiefe hinrei- 
chend gleichmaBig iiber die Flache der metallischen 
Tragstruktur hinweg aufrechtzuerhalten, ist sowohl eine 
konstante Einhaltung der Vorschubgeschwindigkeit als 
auch des Abstandes der Strahlpistole bzw. der Strahldii- 
55 sen von der zu bestrahlenden Oberflache erforderlich. 
Die verwendete Strahleinrichtung muB in der Lage sein, 
diese Werte wahrend des gesamten Strahlvorganges 
konstant einzuhalten. 
Aufgrund von Versuchen hat es sich gezeigt, daB es 
60 fur die Haftfestigkeit der unmittelbar nach dem mecha- 
nischen Erodieren aufgebrachten katalytischen Massen 
von Bedeutung ist, daB die KOrnung des Strahlmittels im 
Bereich von 4 bis 10 ^.m, vorzugsweise von 7 bis 8 \im 
liegt. Offenbar ist mit dieser Strahlmittelkornung ein 
65 Optimum an Haftfestigkeit erreichbar. Derzeit ist nicht 
sicher feststellbar, ob nicht der beanspruchte Bereich 
der Strahlmittelk6rnung gerade mit Bezug auf die 
Struktur der von uns verwendeten katalytischen Be- 
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schichtung ein Optimum darstellt, Unsere Versuche 
wurden mit einem katalytisch aktiven Material gemacht, 
dessen KorngrOBe im Bereich von 0,2 bis 2 ^im liegt. 

Im AusfUhrungsbeispiel wurde Edelstahlblech in an 
sich bekannter Weise zu Streckgitter verarbeitet Die- 5 
ses Streckgitter wurde entfettet und unter 12 in Reihe 
quer zur Vorschubrichtung in einem Absiand von 
40 mm Qber der Streckgitteroberfiache positionierten 
Strahlmitleldusen vorbeibewegt Die Strahimitteldusen 
wurden mit aifreier PreBluft von 4 bar beaufschlagt. 10 
Der PreBluft wurde als Strahlmitiel Silizide und Alumi- 
nide mit einer Kornung von 7 bis 8 n.m zugemischt. Der 
Vorschub wurde auf 1^ m/Min. eingestellL Der Mittel- 
wert der erhaltenen Mittenrauhigkeit Ra betrug 4,5 ^im, 
der Mittelwert der Rauhtiefe Rz betrug 28 \im. Die so 15 
vorbehandelten Streckgitterpiatten wurden unmittelbar 
ohne jede weitere Behandlung, insbesondere ohne 
Flammspritzen, direkt mit der katalytisch aktiven Masse 
beschichtet und anschlieflend kalziniert. Es wurde dabei 
eine Haftfestigkeit der katalytisch aktiven Oberflache 20 
auf der metallischen Tragstruktur erreichi. die derjeni- 
gen von mit Aluminium flammgespritzten Streckmetall- 
gitter entsprach. 

Es ist ein besonderer Vorteil dieser Art der Behand- 
lung der metallischen Tragstruktur. daB der sehr teuere 25 
und aufwendige Arbeitsgang des Flammspritzens von 
Aluminium entfallen kann. 

Patenianspriiche 

30 

1. Plattenkatalysator fur den Einsatz in heiBen Ab- 
gasen mit einer oberflachlich aufgerauhten metalli- 
schen Tragstruktur und einer auf der metallischen 
Tragstruktur aufgebrachten katalytisch aktiven Be- 
schichtung, dadurch gekeiinzeichnet, daB die me- 35 
tallische Tragstruktur vor der Beschichtung durch 
mechanisches Erodieren mittels eines Gasstrahles, 
dem hartes, gebrochenes spezielles Strahlmittel 
beigemischt ist, dergestalt aufgerauht wurde» daB 
ein Mittenrauhwert Ra nach DIN 4768 von 2 bis 40 
7 urn und eine gemittelie Rauhtiefe Rz nach DIN 
4768 von 1 6 bis 40 p,m erhalten wird 

2. Verfahren zur Aufrauhung der metallischen 
Tragstruktur nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Gasstrahl, dem hartes, gebroche- 45 
nes spezielles Strahlmittel mit einer KorngroBe von 

4 bis 10p.m beigemischt wird, iiber die aufzurau- 
hende metallische Tragstruktur mit einer relativen 
Geschwindigkeit von 0,7 bis 1,5 m/Min. gefiihrt 
wird. 50 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Strahidruck 3 bis 6 bar betragt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl als Strahlmittel Silizide verwen- 
det werden. 55 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Strahlmittel Nitri- 
de verwendet werden, 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Strahlmittel Alu- eo 
minide verwendet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Strahlmittel me- 
tallisiertes Glas verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 7, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB als Strahlmittel Ko- 
rund verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 8, 



dadurch gekennzeichnet, daB die Strahldiise in ei- 
nem Abstand von 40 bis 100 mm von der aufzurau- 
henden Oberflache relaiiv zu dieser verschoben 
wird. 
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